
บทที 6

บทสรุปและข้อเสนอแนะ

6.1 สรุใ]ผลการวิSi)

การเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมมีการขยายตัวสูงมากในประเทศซึ่งกำลังพัฒนา รวมทั้ง 

การพัฒนาด้านเทคโนโลยี่ การติดต่อสื่อสาร ที่มีการเชื่อมโยงถึงกันอย่างกว้างขวางและเป็นไปอย่าง 

รวดเร็ว อุตสาหกรรมด้านอิเลคโทรนิกส์และคอมพิวเตอร์เป็นอุตสาหกรรมอีกประเภทหนึ่งที่ช ่วย 

สนับสนุนการขยายตัวของความเจริญก้าวหน้า นับวันความต้องการเพื่อเพิ่มขีดความสามารถของ

เทคโนโลยี่มีมากขึน ทำให้เกิดการแข่งขันในการพัฒนาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ แต่ในทางตรง 

กันข้ามกับราคาผลิตภัณฑ์เมื่อเปรียบเทียบกับประสิทธิภาพหรือคุณภาพของผลิตภัณฑ์แล้วจะมีราคา 

ลดลง

การควบคุมคุณภาพจึงมีความสำคัญอย่างยิ่ง ในความคิดเดิมที่ว่าการควบคุมคุณภาพคือ 

การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์พิจารณาผลิตภัณฑ์เทียบกับขอบเขตการยอมรับ(Specification) 

ว่าดีหรือเสีย เหล่านี้อาจไม่เพียงพอ การควบคุมคุณภาพในเชิงบริหาร ควรมองที่เป้าหมาย คือความ 

พึงพอใจของลูกค้าเพื่อสนองความต้องการที่จำเป็นของลูกล้า (Needs) และความต้องการคาดหวัง 

(Expectation) เพื่อให้ธุรกิจนันสามารถคงอยู่ต่อไปได้ด้วยดี ซึ่งเหล่านีก็เป็นที่มาของนโยบายบริษัท 

ในการกำหนดแนวทางหรือแผนงานในการดำเนินงาน และการควบคุมคุณภาพก็เป็นส่วนหนึ่ง

กระบวนการผลิตของบริษัทผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์1!ดร์ฟ จะมีลักษณะเป็นสายงาน 

ประกอบคือสั่งซื้อชิ้นงานวัตถุดิบหรือชินงานประกอบย่อยจากโรงงานผลิตต่างๆ ทังภายในและภาย 

นอกประเทศ การตรวจสอบด้านคุณภาพแต่เดิมจะมุ,งเาวันการสุ่มตรวจสอบที่หน่วยตรวจรับและการ 

ตรวจสอบในกระบวนการผลิต แต่เนื่องจากปิจจุบันความต้องการในด้านขีดความสามารถ และ 

คุณภาพของผลิตภัณฑ์สูงขึ้น การแข่งขันในอุตสาหกรรมทวีความรุนแรงยิ่งขึน การควบคุมคุณภาพ
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ภายในบริษัทโดยเฉพาะการสุ่มตรวจสอบเพื่อการยอมรับวัสดุหรือชินงานนำเข้าจึงไม,เพียงพอ มี

โอกาสที่จะพบของเสียหลุดลอดสู่กระบวนการผลิตหรือการไม่ยอมรับลอต (Lot) ของวัสดุ เมื่อสุ่ม 

ตรวจพบของเสีย อาจทำให้เกิดการขาดแคลนวัสดุสำหรับการผลิต เนื่องจากการสั่งนำเข้าวัสดุแต่ละ 

ครั้งจะต้องมีระยะเวลาหรือช่วงของการขนส่งและการรับสินค้า ดังนันทำให้เกิดแนวความคิดที่จะ 

สร้างความเชื่อมั่นในคุณภาพของวัสดุนำเข้า โดยกำหนดการควบคุมคุณภาพในโรงงานผลิตชิ้นงาน 

วัตถุดิบนั้นๆ ซึ่งเป็นที่มาของหน่วยงานหนึ่งชึ่งมีหน้าที่กำกับดูแล และประสานงานกับบริษัทผู้ผลิต 

รายย่อยต่างๆ ในการดำเนินงานต้านการควบคุมคุณภาพ หน่วยงานนีมีชื่อเรียกว่า SQE (Supplier 

Quality Engineering)

การดำเนินงานวิจัยเพื่อศึกษาเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพฉบับนี มุ่งเน้นการจัดการเพื่อควบ 

ค ุม คุณภาพชิ้นงานประกอบย่อยในโรงงานผลิตนั้นๆ เพื่อสร้างความเชื่อมั่นและลดโอกาสการเกิด 

ของเสีย โดยเลือกทำการศึกษาในบริษัทผู้ผลิต (Suppliers) ภายในประเทศ คือในโรงงานผลิตชิ้น 

งาน CASTING ARM เป็นโรงงานตัวอย่าง จะพิจารณาการสุ่มตรวจสอบที่หน่วยผลิตขั้นสุดท้าย 

(Final Inspection) เพื่อการพยากรณ์แนวโน้มหรือความนำจะเป็นของกระบวนการผลิต ในการ

ยอมรับหรือปฏิเสธ การพยากรณ์ด้วยเทคนิคจากการสุ่มตรวจสอบจะมีความถูกต้องนั้นต้องอาศัย

ข้อมูลที่มาจากกระบวนผลิตที่คงที่ ซึ่งสามารถใช้เป็นตัวแทนอธิบายถึงกระบวนการผลิตนั้นไต้

เครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมความผันแปรของกระบวนการผลิตจะประยุกต์ใช้ SPC (Statistical 

Process Control) และ PROCESS FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) เพอควบคุมพารา 

มิเตอร์ที่สำคัญ และพิจารณาโอกาสของปีญหาที่จะเกิดขึนในกระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางป้อง 

กัน ตามลำดับ เพื่อสร้างความมั่นใจว่าการสุ่มตรวจสอบที่หน่วยผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายของโรงงาน 

ผลิตชิ้นส่วนประกอบ จะไต้ข้อมูลซึ่งสามารถอธิบายแนวโน้มของกระบวนการผลิตไต้อย่างถูกต้อง 

ตลอดจนสามารถนำข้อมูลมาใช้ในการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตไต้อย่างเหมาะสม

การประยุกต์ใช้ SPC มีจุดประสงค์เพื่อใช้ควบคุมพารามิเตอร์ที่สำคัญในกระบวนการ 

ผลิต ในที่นีมุ่งเน้นควบคุมพารามิเตอร์ของขนาดชินงาน (Critical Dimensions) อาศัยแผนภูมิควบ 

คุมคุณภาพ (Control Chart) ในการอธิบายแนวโน้มของกระบวนการผลิต ในงานวิจัยเริ่มตั้งแต่การ 

ประสานงานกับฝ่ายคุณภาพของโรงงานตัวอย่างเพื่อการจัดแกอบรมพนักงานให้มีความรู้ ความเข้า 

ใจ ทำการทดสอบความรู้พนักงานน ั้น ๆ  มีการเตรียมการต่างๆ ตลอดจนพิจารณาความสามารถใน 

การวัด เพื่อที่จะไต้มาซึ่งข้อมูลที่มีความถูกต้อง ได้แก่ การทำ R&R Study (Repeatability and 

Reproducibility Study) กับเครื่องมือวัดที่เกี่ยวข้อง ซึ่งรวมถึงการตรวจสอบการปรับเทียบเครื่องมือ
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วัด (Calibration) เราใช้ SPC ก็เพ ื่ออธิบายแนวโน้มของกระบวนการผลิตหรือเพ ื่อควบคุมความผัน 

แปรที่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผลิต การประยุกต์ใช้ SPC ในที่น ี้เป ีนแบบ X bar - R chart ใช้ 

สำหร ับข ้อม ูลท ี่เป ็นแบบ Variable Data เท่านัน ในการวิเคราะห์ข้อมูล เราจึงเปรียบเทียบใน 

ลักษณะของความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability ; Cpk)

Process FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) มุ่งเน ้นการฟ้องกันปญหาทีจะเก ิด 

ขึ้นในกระบวนการผลิตโดยพิจารณาถึง ความรุนแรง โอกาสการเกิดบัเญหา และความสามารถใน 

การตรวจพบปิญหา ในกระบวนการผลิต ท ี่จะส ่งผลเสียต ่อผลิตภ ัณฑ์ในกระบวนการหรือความ 

เสียหายที่จะเกิดขึ้นต่อลูกค้า ผลรวมจะแสดงในรูปตัวเลขความเสี่ยง RPN (Risk Priority Number) 

การปรับปรุงเพื่อหล่กเลี่ยงบัเญหาที่จะเกิดขนควรได้รับการพิจารณาเป็นระยะ เพื่อให้เกิดการพัฒนา 

อย่างต่อเนื่อง และถ้าจะให้ได ้ผลดี จะต้องนำข้อมูลการตรวจพบของเสีย จากการสุ่มตรวจสอบที่ 

หน่วยผลิตขั้นสุดท้ายหรือจากลูกค้า เพื่อใช้พ ิจารณาปรับปรุงในแต่ละกระบวนการผลิตที่เก ี่ยวข้อง 

ท ั้งหมดเหล่าน ี้ไม ่ว ่าจะเป ็นการใช้ SPC หรือ FMEA จะเป็นการควบคุมคุณภาพในลักษณะเชิง 

ป ้องกัน (Preventive Action)

การตรวจสอบคุณภาพที่หน่วยผลิตกัณฑ์ขันสุดท้าย พิจารณาเกี่ยวกับคุณภาพจ่ายออก 

เฉลี่ย (Average Outgoing Quality ; AOQ) เพ ื่อกำหนดแผนการสุ่มตรวจสอบเพ ื่อการยอมรับท ี่ 

เหมาะสม โดยน่าข้อมูลการตรวจพบของเสียใน!เจจุบ ันมาใช้ประกอบการพิจารณา ท ั้งหมดนี้เพ ื่อ 

จะทราบระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์จ่ายออกไปยังลูกค้า การจัดแยกชินงานผลิตออกเป็นลอตย่อย 

ลอตละ 600-800 ชิ้น มีการระบุหมายเลขลอด ทำให้ง่ายต่อการควบคุมและการค้นหาข้อมูลตลอด 

จนสาเหตุของปญหาเมื่อมีการตรวจพบของเสีย เร ียกการตรวจสอบในลักษณะนี้ว่า L.A.T (Lot 

Acceptance Testing)

ในส่วนท้ายของบทที่ 5 จะเป็นการน่าเสนอพิจารณาข้ามสุ่มตรวจสอบที่หน ่วยตรวจรับ 

ของบริษัทผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เนื่องจากเมื่อเราสามารถสร้างความเชื่อมั่นได้ว่ามีการ 

ควบคุมคุณภาพที่ด ีในบริษัทผู้ผลิตรายย่อยต่างๆ (Suppliers) ก็อาจมีความจำเป็นน้อยลงในการที่เรา 

จะเข ้มงวดในการสุ่มตรวจสอบเพื่อการยอมรับวัสด ุน ่าเข ้าท ี่หน ่วยตรวจรับ ในการศึกษาเกี่ยวกับการ 

ข้ามสุ่มตรวจ พบว่าโดยมากเป็นลักษณะการแบ่งระดับการตรวจสอบ คือ แบบเข้มงวด แบบปกต ิ 

และแบบผ่อนผัน เพ ื่อการสุ่มตรวจสอบ แต่ในทางปฏิบ ัต ิอาจสร้างความสับสนให้ก ับพนักงาน

ปฏิบ ัต ิการ เพราะอาจต้องทำการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบด้วยจำนวนชินงานหลากหลาย ในการ



1 3 8

วิจัยนี้จะชีเฉพาะเกี่ยวกับการข้ามสุ่มตรวจสอบ หมายถึงการสุ่มตัวอย่างตรวจสอบด้วยแผนการสุ่ม 

ตรวจแบบเดิมแต่ทำเฉพาะบางลอต (Lot) เท่านั้น โดยนำข้อมูลการตรวจพบชิ้นงานของเสียปจจุบัน 

ในโรงงานตัวอย่าง มาพิจารณาร่วมในการกำหนดแผนการข้ามสุ่มตรวจและการกำหนดคุณภาพ

เฉลี่ยจ่ายออก (AOQ) ที่หน่วยตรวจรับของบริษัทผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์หัวอ่านและบันทึกข้อมูลแบบ 

ฮาร์ดดิสก์1!ดร์ฟ

การรับประกันคุณภาพด้วยใบตรวจสอบเพื่อตรวจเช็คความเหมาะสมและความถูกต้อง 

ในการจัดการ การควบคุมคุณภาพในโรงงานตัวอย่างช่วยสร้างความมั่นใจว่าบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ 

ไดร์ฟ หรือลูกค้าจะไต้รับชินงานผลิตที่มีคุณภาพจากโรงงานตัวอย่าง อย่างต่อเพื่อง

6.2 ข ้อเสนอแนะและแสดงความคิดเห็น

คุณภาพในความหมายของการบริหาร คือ การสนองความต้องการ (Needs) และความ 

คาดหวัง (Expectation) ของลูกค้า นโยบายต่างๆใช้ดำเนินการจัดการเพื่อให้บรรลุว ัตถุประสงค์ของ 

ลูกค้า สำหรับงานวิจัยฉบับนีทำการศึกษาเกี่ยวกับการรับประกันคุณภาพชินงานวัตถุด ิบนำเข้าก่อน 

สู่กระบวนการผลิตในโรงงานผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมุ่งเน้นการควบคุมคุณภาพใน 

บริษ ัทผู้ผลิตชินงานประกอบรายย่อย เพ ื่อลดโอกาสการเกิดปิญหาของเสียหลุดลอด เสือกพิจารณา 

โรงงานตัวอย่างในโรงงานผลิตชิ้นงาน CASTING ARM โรงงานท ี่I ความต้องการของบริษ ัทผ ู้ 

ผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟก็ค ือคุณภาพชินงานนำเข้าที่หน่วยตรวจรับมีของเสียตรวจพบไม่เกิน 

50 DPPM ปีจจุบ ันใช้แผนการสุ่มตรวจแบบ MIL-STD 105E ท่ี 0.65% AQL ไม่พบจำนวนชิ้นงาน 

ของเสียท ี่หน ่วยตรวจรับแต่ม ีของเสียหลุดลอด 0 - 522 DPPM สู่กระบวนการผลิต แผนการสุ่ม 

ตัวอย่างตังกล่าวไม่สามารถตรวจจับของเสียที่ระดับคุณภาพที่ 50 DPPM แต่ถือว่าของเสียที่พบใน 

ปิจจ ุบ ันม ีจำนวนน้อย ส ่วนค่าคาดหวังต่อไปก็ค ือ ต้องการให้มีการพัฒนาด้านการควบคุมคุณภาพ 

ในโรงงานตัวอย่าง อย่างต่อเพื่องเพื่อลดจำนวนชินงานของเสีย โดยอาจตังเป้าหมายการา!รับปรุง 

คุณภาพในแต่ละคาบเวลาที่กำหนดเป็นการกำหนดตัวเลขเกี่ยวกับ Cpk(Process Capability) และ 

DPPM (Defective Part per Million)

การประยุกต์ใช้ SPC มุ่งเน้นการควบคุมความผันแปรที่เกิดจากสิ่งผิดปกติ ควบคุมพารา 

มิเตอร์ที่สำคัญของกระบวนการ หรือผลิตภัณฑ์ การใช้งานจะต้องมั่นใจว่ามีความถูกต้อง และ

เหมาะสม สามารถใช้อธิบายหรือพยากรณ์แนวโน้มของกระบวนการไต้ วิศวกรจะต้องติดตามผล
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สามารถแปลความหมาย1ของเส้'นกราฟ มีการตรวจเช็คความถูกต้องของการบันทึกการปรับเปลี่ยน 

เส้นกำหนดควบคุมให้เหมาะสม และต้องมั่นใจว่าข้อมูลที่ไต้มามีความถูกต้องแม่นยำ ทำการศึกษา 

ความสามารถของการวัดและการปรับเทียบการวัดกับมาตรฐานอย่างสมํ่าเสมอ การใช้งาน SPC

ในโรงงานตัวอย่าง ยังอยู่ในขันประยุกต์ใช้เริ่มแรกซึ่งพบข้อบกพร่องหลายอย่างเกี่ยวกับการจัดทำ 

แผนภูมิควบคุม เช่น การอ่านแนวโน้มของเส้นกราฟเพื่อหาจุดเปลี่ยนแปลงหรือผิดปกติเพื่อทำการ 

แก้ไข ตลอดจนการคำนวณปรับเปลี่ยนขอบเขตของเส้นควบคุมให้เหมาะสม เป็นการยากที่จะให้ 

พนักงานมีความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ SPC ไต้ทังหมดทุกเรื่อง ดังนันวิศวกรจะก้องคอยตรวจสอบ 

ความถูกต้อง เพื่อให้เกิดประโยชน์จากการใช้ SPC อย่างจริงจัง ซึ่งก็เป็นหน้าที่ของวิศวกรที่จะต้อง 

ทำการประเมินผลและติดตามเพื่อการควบคุมกระบวนการในการผลิตชิ้นงานอยู่แล้ว จากข้อมูล

พบว่าค่าความสามารถของกระบวนการผลิต หรือ ค่า Cpk อยู่ระหว่าง 1.2 ถึง 2.8 มีค่าสูง ซึ่งเป็น 

ไปไต้ว่าค่าความคลาดเคลื่อน (Tolerance) ของมาตรฐานกำหนด (Specification) มีขอบเขตกว้าง 

ดังใ141นการพิจารณาเพื่อกำหนดค่า Cpk ที่เหมาะสมสำหรับการควบคุม ควรพิจารณาถึงความ

สัมพันธ์ของพารามิเตอร์ที่ต้องการควบคุมกับการใช้งานจริง ยกตัวอย่างกรณีของพารามิเตอร์ที่ควบ 

คุมคือ W ing height 0 .032”  +/- 0.002 ถึงแม้จะมีค่า Cpk สูงมาก ๆ แต่ก็ไม,ช่วยให้ขีดความ 

สามารถในการทำงานของผลิตภัณฑ์สูงตามไปด้วย การใช้งานจริงเพียงแต่ต้องการควบคุมความสูง 

ที่เหมาะสมของ W ing height ไม่ให้'!ปชนกับขั้วแม่เหล็กในชุดประกอบขั้นชุดท้ายของฮาร์ดดิสก์ 

ไดร์ฟเท'านัน

การประยุกต์ใช้ FMEA เพื่อต้องการลดปิญหาของเสียที่เกิดชิ้นในกระบวนการผลิตในเชิง 

ป็องกันบัเญหา ในหลายบริษัทอาจไม,ไต้ผลตามที่คาดคิด เพราะเนื่องจากไม่มีการปรับปรุงให้

เหมาะสม อาจจัดทำขึนมาเพราะถูกกำหนดจากลูกค้า แต่การใช้งานที่ได้ผลจะต้องมีการปรับปรุง 

แก้ไขอย่างต่อเนื่อง ข้อมูลการตรวจพบของเสียที่หน่วยตรวจสอบผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายจะถูกใช้ใน 

การประเมินด้วยเทคนิคทางสถิติต่างๆเพื่อทำการเลือกแก้ไขปีญหาหลัก การแก้ไขและปรับปรุงจะ 

ถูกระบุใน FMEA เพื่อยึดถือปฏิบัติและใช้ป้องกันปิญหาที่จะเกิดขึนในอนาคตต่อไป

การพัฒนาคุณภาพในโรงงานตัวอย่าง ทังหมดเหล่านีเพื่อสร้างความเชื่อมั่นในคุณภาพ 

วัสดุนำเข้าของบริษัทผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ และใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพ 

ในโรงงานผลิตชิ้นงานประกอบรายย่อยอื่นๆ ควรมีการกำหนดแนวทางดำเนินงานเพื่อการพัฒนา

อย่างต่อเนื่อง และทำการประเมินระดับคุณภาพของโรงงานผลิตชินงานประกอบต่าง ๆ ท่ีเรียกว่า 

Supplier Evaluation เปนขันตอนต่อ!ป
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